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ることを明らかにし、この加工工程を実現する 4 軸の NC 加工装置を開発している。また、工具中心からクーラント
を供給するクーラントスルー供給法を開発している。
底面仕上げ加工用エンドミルの研究で、は。炭素鋼組織の塑性流動が表面粗さ向上に有効であることを明らかにし、
切れ刃形状を最適化している。また、旋削加工によるモデ、ル実験から逃げ角と切れ刃後退量の関係を検討し、耐摩耗
性のある逃げ角を明らかにし、底面加工用エンドミルのコーナ部摩耗を低減している。
側面仕上げ加工用エンドミルの研究では、ブロック材の加工をデータベースとして、切削面積、切れ刃接触長さと
切削力の関係を重回帰分析を用いて解析し、切削力が一定となるように加工点の送り速度を制御することにより、加
工精度を向上している。さらに、側面加工の評価時間を短縮出来る形状測定機を開発している。
側面・底面同時加工である中仕上げ加工においては、旋削加工による予備実験とエンドミルによる実験から、低切
削速度、高送り切削法がコーナ部の工具摩耗低減に有効であることを明らかにしている。また、側面・底面同時荒加
工では、強ねじれ角と負のすくい角を特徴とする高岡IJI性エンドミルを採用することにより、工具送り量を高能率化し
ている。
以上のように、本論文は鋳鉄部品の切削加工において、研削加工レベルの加工精度実現と、加工能率向上の相反す
る課題を解決し、切削加工の領域を拡大している。
よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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